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With already well-known fuel injecting valves Brennstoffilter 
are; pressed and with it in it fastened into a fuel inlet 
connecting piece.; This type of mounting brings the danger 
to the formation of abrasion; and splinters with itself, which 
can lead to functional disturbances; of the fuel injecting 
valve. In addition retaining collars for upper; sealing rings 
are implemented as independent devices. The new fuel; 
injecting valve possesses a Brennstoffilter (61), which is 
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one-piece; with a retaining collar (60) implemented. The 
retaining collar (60); extends radially over the fuel inlet 
connecting piece (2) outside and; possesses outside of the 
fuel inlet connecting piece (2) a nose (65).; The circulating 
nose (65) of the retaining collar (60) forms a rest; 
connection together with the groove (66) at the outside 
extent of the; fuel inlet connecting piece (2), by which the 
Brennstoffilter (61) is; specified fastened. Between the base 
(67) of the Brennstoffilters (61); and the internal wall of the 
fuel inlet connecting piece (2) only one; clearance fit is 
present, so that any chip formation is avoided inside; the 
fuel injecting valve. The fuel injecting valve is particularly; 
suitable for the use in fuel fuel injection systems of; 
mixture-condensing foreignignited internal-combustion 
engines. 

EXEMPLARY CLAIMS- 2. Fuel injecting valve according to 
requirement 1, by it characterized that in the retaining collar 
55 (60) of the Brennstoffilters (61) an axial section (76) with 
a nose (65) is trained 3. Fuel injecting valve according to 
requirement 2, by it characterized that the rest connection 
(65, 66) for the attachment of the Brennstoffilters (61) at 
the EO fuel inlet connecting piece (2) by the intervention of 
a nose (65) of the retaining collar (60) into a groove (66) at 
the fuel inlet connecting piece (2) is formed. 4. Fuel injecting 
valve according to requirement 3, by the fact characterized 
that the nose (65) holding-there collar (60) and the groove 
(66) at the fuel inlet connecting piece (2) are circulating. 5. 
Fuel einspritzventil according to requirement 1, there - 
through characterized that the base (67) and the retaining 
collar (60) of the Brennstoffilters (61) from a plastic are 
manufactured and a filterelement (71) consists 6 of a PP 
fabric. Fuel injecting valve according to requirement 2, by 
the fact characterized that the axial section (76) is limited 
for 7 by an internal curvature (78) and by an outside 
curvature (79). Fuel injecting valve according to requirement 
5, by it characterized that the dead head when squirting 
base (67) and retaining collar (60) of the Brennstoffilters 
(61) in a range is intended after the assembly of the 
Brennstoffilters (61) in the fuel inlet connecting piece (2) 
outside of the fuel inlet connecting piece (2) lies 8. 
Brennstoffeinspritzventael according to requirement 3, by 
the fact characterized that at the retaining collar (60) at 
least one radial groove (82) is intended, which cuts the nose 
(65), so that the nose (65) does not extend over 360"i. 9. 
Fuel einspritzventil according to requirement 1, by the fact 
characterized that the retaining collar (60) limits an enular 
groove (56) at the fuel inlet connecting piece (2) for a 
sealing ring (58) laterally 
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Brennstoffeinspritzventil 

Bei bereits bekannten Brennstoffeinspritzventiten sind 
Brennstofftlter in einem BrennstoffeinlaSstutzen eingeprefct 
und damit darin befestigt. Diese Befestigungsart bringt die 
Gefahr der Bildung von Abrieb und Spanen mit sich. die zu 
funktionalen Storungen des Brennstoffeinspritzventils fun- 
ren konnen. AuBerdem werden Hattekragen fur obere Dicht- 
ringe als Einzelbautelle ausgefuhrt. 

Das neue Brennstoffeinspritzventil besitzt einen Brennstof- 
filter (61), der einteilig mit einem Haitekragen (60) ausge- 
fuhrt ist. Der Haitekragen (60) erstreckt sich radial uber den 
Brennstoffeinla&stutzen (2) hinaus und besitzt aufcerhalb des 
Brennstoffeinlafcstutzens (2) eine Nase (65). Die umlaufende 
Nase (65) des Haltekragens (60) bildet zusammen mit der 
Nut (66) am au&eren Umfang des BrennstoffeinlaBstutzens 
(2) eine Rastverbindung, durch die der Brennstoffilter (61) 
definiert befestigt ist. Zwischen dem Grundkorper (67) des 
Brennstoffiiters (61) und der inneren Wandung des Brenn- 
stoffeinlaftstutzens (2) liegt nur eine Spielpassung vor, so 
daB jegliche Spanbildung im Inneren des Brennstoffein- 
spritzventils vermieden ist. 

Das Brennstoffeinspritzventil eignet sich besonders fur den 
Einsatz in Brennstoffeinspritzanlagen von gemischverdich- 
tenden fremdgezundeten Brennkraftmaschinen. 




Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

BUNDESDRUCKEREI 11.94 408 065/423 
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Beschreibung 



Stand der Technik 

Die Erfindung geht aus von einem Brennstoffein- 
spritzventil nach der Gattung des Hauptanspruchs. Es 
ist bereits aus der DE-OS 40 03 228 ein Brennstoffein- 
spritzventil bekannt bei dem ein Brennstoffilter am zu- 
iaufseitigen Ende des Brennstoffeinspritzventils in den 
BrennstoffeinlaBstutzen gepreBt ist Dieser Brennstof- 
filter ist am Umfang beispielsweise mit einem Messing- 
ring versehen, der mit der Wandung des Brennstoffein- 
lafistutzens die Paarung beim Einpressen des Brennstof- 
filters bildet. Das Einpressen des Brennstoffilters im 
BrennstoffeinlaBstutzen bringt mehrere nachteilige Ge- 
fahren mit sich. So ist bei groBen StUckzahlen die Ge- 
fahr gegeben, daB die PreBstempel ungleichmaBig wir- 
ken und damit keine definierte Einpressung mdglich ist 
Bei dieser bekannten Montageart des Brennstoffilters 
besteht die nachteilige Mdglichkeit der zu tiefen Ein- 
pressung des Brennstoffilters bzw. aufgrund nicht aus- 
reichender PreBkrafte die Gefahr herausstehender 
Brennstoffilter. 

Als besonders nachteilig bei diesem Verfahren er- 
weist sich ein eventuelles Entstehen von Abrieb und 
Spanen, die beim Einpressen aufgrund der PreBpassung 
zwischen Brennstoffilter und BrennstoffeinlaBstutzen 
abgelttst werden ktinnen und dann fur Verschmutzun- 
gen im Brenns toff ein spritzventil sorgea Eine Demonta- 
ge des eingepreBten Brennstoffilters ist praktisch nicht 
mdglich, da sie mit erheblichen Beschadigungen am 
Brennstoffeinspritzventfl bzw. Brennstoffilter verbun- 
den ware. 

Far einen am zulaufseitigen Ende des Brennstoffein- 
spritzventils vorgesehenen O-Ring wird zum Halten des 
O-Rings beim Umspritzen des Brennstoffeinspritzven- 
tils ein von der Kunststoffumspritzung getrennter 
O-Ring-Haltekragen als zusatzliches Teil erzeugt Die 
zwischen Kunststoffumspritzung, BrennstoffeinlaBstut- 
zen und O-Ring-Haltekragen gebildete Nut nimmt den 
O-Ring auf. Allerdings ist die Montage des O-Rings in- 
sofern kritisch, daB dieser aufgeweitet werden muB, urn 
Qber den O-Ring-Haltekragen hinwegrutschen zu k6n- 
nen. 

Ein weiterer Nachteil dieses bereits bekannten 
Brennstoffilters ist darin zu sehen, daB zur Herstellung 
des Kunststoffgrundkdrpers des Brennstoffilters der 
AnguB beim Spritzen auf der sogenannten Sauberseite, 
also im inneren Bereich des Brennstoffilters vorgesehen 
werden muB. 

Aus der EP-PS 0 348 786 ist ebenfalls ein Brennstoff- 
einspritzventil bekannt, bei dem ein Brennstoffilter am 
zulaufseitigen Ende des Brennstoffeinspritzventils in 
den BrennstoffeinlaBstutzen eingepreBt ist Demzufolge 
ergeben sich auch hier alle bereits genannten, mit dem 
Einpressen verbundenen Nachteile. Als Haltekragen filr 
den Dichtring wird eine Ringscheibe verwendet, die als 
zusatzliches Bauteil in eine Nut am Umfang des Brenn- 
stoffeinlaBstutzens eingedruckt ist Neben dem unldsba- 
ren Einpressen des Brennstoffilters wird beispielsweise 
der Brennstoffilter durch eine Bdrdelverbindung strom- 
aufwSrts des Haltekragens am BrennstoffeinlaBstutzen 
befestigt 

Auch in der EP-OS 0480 610 ist ein Brennstoffein- 
spritzventil beschrieben, das einen in dem Brennstoff- 
einlaBstutzen eingepreBten Brennstoffilter beinhaltet 
Entsprechend kdnnen hier ebenfalls alle zuvor erwahn- 



ten, mit dem Einpressen des Brennstoffilters verbun- 
denen Nachteile auftreten. Als Haltekragen wird hierbei 
der BrennstoffeinlaBstutzen mit einem gekiUmmten En- 
de genutzt, so daB kein zusatzliches Bauteil zum Halten 
5 des O-Rings bendtigt wird Ein erheblicher Nachteil tritt 
dabei auf jeden Fall auf, da entweder der O-Ring extrem 
geweitet werden muB, um fiber den gebogenen Brenn- 
stoffeinlaBstutzen gezogen werden zu kdnnen, oder die 
Verformung des BrennstoffeinlaBstutzens erst nach der 

io Montage erfolgt was besonders nachteilig ist 

Brennstoffilter, die zusammen mit einer Schulter als 
Haltekragen fur den Dichtring ausgebildet sind, sind 
bereits aus der DE-OS 39 35 733 bekannt Die darin be- 
schriebenen Ausfuhrungsbeispieie weisen dieselben 

is Nachteile des Einpressens auf. Die Schulter, die am 
Brennstoffilter ausgebildet ist, dient der Auflage des 
Brennstoffilters auf der stromaufwartigen Stirnseite des 
BrennstoffeinlaBstutzens und dem Halten des Dicht- 
rings, garantiert aber in keinster Weise eine sichere Be- 

20 festigung des Brennstoffilters am Brennstoffeinspritz- 
ventiL Deswegen werden nachteilige Messingringglie- 
der oder Kunststoffringteile an den Sieben befestigt, die 
einen Teil der Paarung der PreBpassung mit dem Brenn- 
stoffeinlaBstutzen bilden. Auch hierbei besteht eine gro- 

25 Be Gefahr der Bildung von Abrieb und Spanen, die fttr 
eine beim Betrieb des Brennstoffeinspritzventils auBerst 
schadliche Verunreinigung sorgen kdnnen. Beim Ein- 
pressen mussen relativ groBe Drilcke aufgebracht wer- 
den, um zu gewahrleisten, daB die Schulter auch wirklich 

30 auf dem BrennstoffeinlaBstutzen aufliegt Eine zerstO- 
rungsfreie Brennstoffilterdemontage ist danach unmdg- 
lich. Besonders nachteilig ist der erhebliche Aufwand 
bei der Herstellung der Brennstoffilter, deren Schulter 
zum Beispiel durch mehrere Scheiben gebildet wird, in 

35 die ein Flansch des Siebes eingelegt wird. In einem wei- 
tereh Ausfflhrungsbeispiel wird ein zusatzlicher Ring in 
die Schulter eingebracht, der ebenfalls einen Mehrauf- 
wand zur Folge hat 
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Vorteile der Erfindung 



Das erfindungsgemafle Brennstoffeinspritzventil mit 
den kennzeichnenden Merkmalen des Hauptanspruchs 
hat demgegenuber den Vorteil, daB der Brennstoffilter 

45 besonders kosten- und materialsparend gefertigt ist, die 
Befestigung des Brennstoffilters am BrennstoffeinlaB- 
stutzen durch eine eine Spanbildung vermeidende, 
formschltissige Verbindung mit Hilfe eines zusammen 
mit dem Brennstoffilter einteilig ausgebildeten Halte- 

50 kragens mit einer Nase auf der sogenannten Schmutz- 
seite des Brennstoffeinspritzventils erfolgt und zwi- 
schen dem Brennstoffilter und der inneren Wandung 
des BrennstoffeinlaBstutzens eine Spielpassung vorliegt, 
wodurch Abrieb verhindert wird 

55 Besonders vorteiihaft ist die vereinfachte Montage 
des Brennstoffilters, die sich aus der geometrischen An- 
ordnung des Brennstoffilters ergibt Beim AufdrOcken 
des Brennstoffilters auf das zulaufseitige Ende des 
Brennstoffeinspritzventils mussen nur sehr geringe 

60 Krafte aufgewandt werden, um eine Nase des Haltekra- 
gens in eine Nut am Umfang des BrennstoffeinlaBstut- 
zens einrasten zu lassen. Diese Kraft kann auch pro- 
biemlos mit einem menschlichen Finger aufgebracht 
werden. Aufgrund der Rastung am auBeren Umfang des 

65 BrennstoffeinlaBstutzens entf aMlt ein Einpressen mit der 
Gefahr einer Spanbildung im Inneren des Brennstoff- 
einlaBstutzens. Die Ausbildung des erfindungsgemaBen 
Brennstoffilters erlaubt neben der einfachen Montage 
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auch eine Demontage des BrennstoffUters. Mit einem 
einfachen mechanischen HilfsgerSt, beispielsweise ei- 
nem Klauenwerkzeug, kann die Nase des Brennstoffil- 
ters beschadigungsfrei aus der Nut gehoben und damit 
der gesamte Brennstoffilter aus dem BrennstoffeinlaB- 5 
stutzen herausgenommen werden. Dabei kann es nicht 
zu Verunreinigungen oder Beschadigungen auf der so- 
genannten Sauberseite, also im Inneren des Brennstoff- 
einlaBstutzens, kommen. 

Durch die in den UnteransprOchen aufgefflhrten 10 
MaBnahmen sind vorteilhafte Weiterbildungen und 
Verbesserungen des im Hauptanspruch angegebenen 
Brennstoffeinspritzventils mdglich. 

Als weiterer Vorteil ist anzusehen, daB der Brennstof- 
filter durch die am BrennstoffeinlaBstutzen eingebrach- 15 
te Nut definiert mit sehr grofler Genauigkeit eingebaut 
werden kann. Besonders bei groBen StUckzahlen ergibt 
sich damit eine hohe ProzeBsicherheit 

Fertigungstechnisch ist es besonders vorteilhaft, daB 
der AnguB beim Spritzen des Kunststoffkdrpers des 20 
BrennstoffUters auf der Schmutzseite erfolgen kann, al- 
so in einem Bereich, der im eingebauten Zustand keine 
Funktionen erf Alien muB und auflerhalb des Brennstoff- 
einlaBstutzens liegt 
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Zeichnung 



Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in der 
Zeichnung vereinfacht dargestellt und in der nachfol- 
genden Beschreibung naher erlautert Es zeigen 30 

Fig. 1 ein Brennstoffeinspritzventil mit einem erfin- 
dungsgemaBen Brennstoffilter, Fig. 2 einen Brennstof- 
filter als einzelnes Bauteil und Fig. 3 vergrdBert die Be- 
festigungsstelle des BrennstoffUters am Brennstoffein- 
laBstutzen. 
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Beschreibung der Ausfiihrungsbeispiele 



Das in der Fig. 1 beispielsweise dargesteUte elektro- 
magnetisch betatigbare Ventil in der Form eines Ein- 40 
spritzventils far Brennstoffeinspritzanlagen von ge- 
mischverdichtenden, fremdgezflndeten Brennkraftma- 
schinen hat einen von einer Magnetspule 1 umgebenen, 
als BrennstoffeinlaBstutzen dienenden rohrfdrmigen 
Kern 2, der beispielsweise ttber seine gesamte Lange 45 
einen konstanten AuBendurchmesser aufweist Ein in 
radialer Richtung gestufter Spulenkdrper 3 nimmt eine 
Bewicklung der Magnetspule 1 auf und ermdglicht in 
Verbindung mit dem einen konstanten AuBendurchmes- 
ser aufweisenden Kern 2 einen besonders kompakten 50 
Aufbau des EinspritzventUs im Bereich der Magnetspu- 
le 1. 

Mit einem unteren Kernende 9 des Kerns 2 ist kon- 
zentrisch zu einer Ventiliangsachse 10 dicht ein rohrfdr- 
miges metallenes Zwischenteil 12 beispielsweise durch 55 
SchweiBen verbunden und umgibt dabei das Kernende 
9 teUweise axiaL Der gestufte Spulenkdrper 3 ttbergreift 
teilweise den Kern 2 und mit einer Stufe 15 grdBeren 
Durchmessers das ZwischenteU 12 zumindest teilweise 
axiaL Stromabwarts des Spulenkdrpers 3 und des Zwi- 60 
schenteUs 12 erstreckt sich ein rohrfdrmiger Ventilsitz- 
trager 16, der beispielsweise fest mit dem ZwischenteU 
12 verbunden ist In dem VentUsitztrager 16 verlauft 
eine Langsbohrung 17, die konzentrisch zu der Ventil- 
iangsachse 10 ausgebUdet ist In der Langsbohrung 17 ist es 
eine zum Beispiel rohrfdrmige Ventilnadel 19 angeord- 
net, die an ihrem stromabwartigen Ende 20 mit einem 
kugelfdrmigen VentUschlieBkdrper 21, an dessen Urn- 



fang beispielsweise ftlnf Abflachungen 22 zum Vorbei- 
stromen des Brennstoffs vorgesehen sind, beispielswei- 
se durch SchweiBen verbunden ist. 

Die Betatigung des EinspritzventUs erfolgt in bekann- 
ter Weise elektromagnetisch. Zur axialen Bewegung der 
Ventilnadel 19 und damit zum Offnen entgegen der Fe- 
derkraft einer Rackstellfeder 25 bzw. SchlieBen des Ein- 
spritzventUs dient der elektromagnetische Kreis mit der 
Magnetspule 1, dem Kern 2 und einem Anker 27. Der 
Anker 27 ist mit dem dem VentUschlieBkdrper 21 abge- 
wandten Ende der Ventilnadel 19 durch eine erste 
SchweiBnaht 28 verbunden und auf den Kern 2 ausge- 
richtet. In das stromabwarts liegende dem Kern 2 abge- 
wandte Ende des Ventilsitztragers 16 ist in der Langs- 
bohrung 17 ein zylinderfdrmiger VentUsitzkdrper 29, 
der einen festen Ventilsitz aufweist, durch SchweiBen 
dicht montiert 

Zur Filhrung des VentilschlieBkdrpers 21 wahrend 
der Axialbewegung der Ventilnadel 19 mit dem Anker 
27 entlang der Ventiliangsachse 10 dient eine FOhrungs- 
dffnung 32 des Ventilsitzkdrpers 29. Der kugelfdrmige 
VentUschlieBkdrper 21 wirkt mit dem sich in Strd- 
mungsrichtung kegelstumpffdrmig verjiingenden Ven- 
tilsitz des Ventilsitzkdrpers 29 zusammen. Der Umfang 
des Ventilsitzkdrpers 29 weist einen geringfflgig kleine- 
ren Durchmesser auf als die Langsbohrung 17 des Ven- 
tilsitztragers 16. An seiner dem VentUschlieBkdrper 21 
abgewandten Stirnseite ist der VentUsitzkdrper 29 mit 
einer beispielsweise topffdrmig ausgebUdeten Spritz- 
Iochscheibe 34 konzentrisch und fest, beispielsweise 
durch eine umlaufende dichte, zum Beispiel mittels eines 
Lasers ausgebildete zweite SchweiBnaht 37, verbunden. 

Die topffdrmige Spritzlochscheibe 34 besitzt neben 
einem Bodenteil 38, an dem der VentUsitzkdrper 29 be- 
festigt ist und in dem wenigstens eine, beispielsweise 
hier durch Erodieren oder Stanzen ausgeformte Ab- 
spritzdfmungen 39 verlaufen, einen umlaufenden strom- 
abwarts verlaufenden Halterand 40. Der Halterand 40 
ist stromabwarts konisch nach auBen gebogen, so daB 
dieser an der durch die Langsbohrung 17 bestimmten 
inneren Wandung des Ventilsitztragers 16 anliegt, wo- 
bei eine radiale Pressung vorliegt Ein unmittelbares 
Durchstrdmen des Brennstoffs in eine Ansaugleitung 
der Brennkraftmaschine auBerhalb der Abspritzdffnun- 
gen 39 wird auch durch eine dritte SchweiBnaht 41 zwi- 
schen Spritzlochscheibe 34 und VentUsitztrager 16 ver- 
mieden. Am Umfang des Ventilsitztragers 16 ist an sei- 
nem stromabwarts Uegenden, dem Kern 2 abgewandten 
Ende eine Schutzkappe 43 angeordnet und beispielswei- 
se mittels einer Rastung mit dem VentUsitztrager 16 
verbunden. 

Die Einschubtiefe des Ventilsitzkdrpers 29 mit der 
topffdrmigen Spritzlochscheibe 34 bestimmt die Vor- 
einsteUung des Hubs der Ventilnadel 19. Dabei ist die 
eine Endstellung der Ventilnadel 19 bei nicht erregter 
Magnetspule 1 durch die Anlage des VentilschlieBkdr- 
pers 21 am Ventilsitz des Ventilsitzkdrpers 29 festgelegt, 
wahrend sich die andere EndsteUung der Ventilnadel 19 
bei erregter Magnetspule 1 durch die Anlage des An- 
kers 27 am Kernende 9 ergibt 

Die Magnetspule 1 ist von wenigstens einem, bei- 
spielsweise als Bflgel ausgebUdeten und als ferromagne- 
tisches Element dienenden Leitelement 45 umgeben, das 
die Magnetspule 1 in Umfangsrichtung wenigstens teU- 
weise umgibt sowie mit seinem einen Ende an dem Kern 
2 und seinem anderen Ende an dem VentUsitztrager 16 
anliegt und mit diesem zum Beispiel durch SchweiBen, 
Ldten bzw. Kleben verbindbar ist 
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Eine in eine konzentrisch zur Ventiliangsachse 10 ver- 
laufende Strdmungsbohrung 46 des Kerns 2 eingescho- 
bene Einstellhiilse 48, die beispielsweise aus gerolltem 
Federstahlblech ausgeformt ist, dient zur Einstellung 
der Federvorspannung der an der Einstellhiilse 48 anlie- 
genden Rttckstellfeder 25, die sich wiederum mit ihrer 
gegentlberliegenden Seite an der Ventilnadel 19 ab- 
sttttzt 

Das Einspritzventil ist weitgehend mit einer Kunst- 
stoffumspritzung 50 umschlossen, die sich vom Kern 2 
ausgehend in axialer Richtung Qber die Magnetspule 1 
und das wenigstens eine Leitelement 45 bis zum Ventil- 
sitztrager 16 erstreckt, wobei das wenigstens eine Leit- 
element 45 vollst&ndig axial und in Umfangsrichtung 
tiberdeckt ist Zu dieser Kunststoffumspritzung 50 ge- 
hdrt beispielsweise ein mitangespritzter elektrischer 
AnschluBstecker 52. 

Die kunststoffumspritzung 50 bildet mit ihrer dem 
VentilschlieBkdrper 21 abgewandt liegenden Begren- 
zung eine Seitenflache 54 einer am Umfang des zulauf- 
seitigen Endes 55 des Kerns 2 vorgesehenen Ringnut 56. 
Ein Nutgrund 57 der einen oberen Dichtring 58 aufwei- 
senden Ringnut 56 wird durch den Umfang des Kerns 2 
gebildet Die der Seitenflache 54 gegeniiberliegende Be- 
grenzung der Ringnut 56 ergibt sich durch einen aus 
einem Kunststoff gef ertigten Haltekragen 60, der eintei- 
lig mit einem Brennstoffilter 61 ausgeformt ist Der er- 
findungsgemaBe Brennstoffilter 61 ragt in die Str6- 
mungsbohrung 46 des Kerns 2 an dessen zulauf seitigem 
Ende 55 hinein und sorgt far die Herausfiltriemng sol- 
cher Brennstoffbestandteile, die aufgrund ihrer GrdBe 
im Einspritzventil Verstopfungen oder Beschadigungen 
verursachen kdnnten. 

Der radial nach auBen weisende Haltekragen 60, der 
eine Seitenflache der Ringnut 56 des Dichtrings 58 bil- 
det, liegt nach der Montage des Brennstoffilters 61 bei- 
spielsweise unmittelbar auf einer Stirnflache 63 des zu- 
lauf seitigen Endes 55 des Kerns 2 auf oder bildet einen 
geringen axialen Spalt zur Stirnflache 63. Urn diesen 
Einbauzustand zu erreichen, ist es nfltig, mit Hilfe eines 
Werkzeugs eine sehr geringe, in axialer Richtung ent- 
lang der Ventiliangsachse 10 wirkende Kraft auf den 
Brennstoffilter 61 zu erzeugen, wodurch eine Nase 65 
des Haltekragens 60 in eine Nut 66 am Umfang des 
Kerns 2 einrasten kann. Die aufzubringende Druckkraft 
ist dabei so klein, daB sie problemlos mit einem mensch- 
lichen Finger erzielt werden kOnnte. Besonders vorteil- 
haft bei der Montage des Brennstoffilters 61 ist der 
Umstand, daB innerhalb des Kerns 2 keinerlei Abrieb 
entstehen kann. Aufgrund der Rastung der Nase 65 des 
Haltekragens 60 am auBeren Umfang des Kerns 2 ent- 
ffillt namlich ein mit dem Nachteil von Abschabungen 
behaftetes Einpressen des Brennstoffilters 61 in der 
Strdmungsbohrung 46 des Kerns 2. Statt dessen liegt 
zwischen einem sich axial in Richtung der Ventiliangs- 
achse 10 erstreckenden GrundkOrper 67 des Brennstof- 
filters 61 und der Wandung der Strdmungsbohrung 46 
des Kerns 2 bis zu einem Absatz 69 am Grundkdrper 67 
eine Spielpassung vor, w&hrend der stromabwarts des 
Absatzes 69 liegende Teil des Brennstoffilters 61 berilh- 
rungsfrei in der Strdmungsbohrung 46 mit deutlichem 
Abstand zur Wandung des Kerns 2 verlauf t 

In der Fig. 2 ist der erfindungsgem§Be Brennstoffilter 
61 mit seinem Haltekragen 60 aus Kunststoff zum ver- 
einfachten und verbesserten Einbau beispielsweise in 
Einspritzventile als Einzelbauteil detailliert dargestellt 
Der nach auBen ragende Haltekragen 60 bildet das 
stromaufwartige Ende des Brennstoffilters 61 und geht 
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in Richtung der Ventiliangsachse 10, die identisch mit 
einer Filterlangsachse ist, in den Grundkorper 67 aus 
Kunststoff fiber. Der Grundkflrper 67 des Brennstoffil- 
ters 61 wird beispielsweise aus einem Massivabschnitt 
5 70, der stromabwarts mit dem Absatz 69 endet, einem 
eigentlichen Filterelement 71 aus einem bekannten 
Polyamidgewebe, das im Brennstoffilter 61 bei der Her- 
steUung des Grundkdrpers 67 mitangespritzt wird und 
dann stromabwarts des Absatzes 69 freiliegt, beispiels- 
io weise drei in Axialrichtung verlauf enden und um 120° 
am Umfang des Brennstoffilters 61 versetzt liegenden 
Stegen 72, die das Filterelement 71 damit minimal flber- 
decken, und einem den stromabwartigen AbschluB des 
Brennstoffilters 61 ergebenden, radial verlaufenden Bo- 
15 den 73, an dem das Filterelement 71 und die Stege 72 
enden, gebildet 
Die erfindungsgemaBe Ausbildung des Haltekragens 

60 des Brennstoffilters 61 ermoglicht mehrere vorteil- 
hafte Funktionen, sowohl eine Haltefunktion des Brenn- 

20 stoffilters 61 am Einspritzventil als auch eine Siche- 
rungs- und Haltefunktion fur den oberen Dichtring 58. 
Der nach auBen weisende Haltekragen 60 beinhaltet 
beispielsweise einen Radialabschnitt 75, der an den 
Massivabschnitt 70 des Grundkdrpers 67 in radialer 
25 Richtung anschlieBt, und einen zum Filterelement 71 hin 
weisenden Axialabschnitt 76, der in seiner Gesamtheit 
beispielsweise schrag in Richtung Ventiliangsachse 10 
verlauft und mit der parallel zum Radialabschnitt 75 
verlaufenden und zur Ventiliangsachse 10 hin gerichte- 
30 ten Nase 65 abschlieBt Eine zwischen dem Radialab- 
schnitt 75 und der Nase 65 verlaufende Verringerung 
der Wandstarke, beispielsweise in Form einer inneren 
Wolbung 78, des Axialabschnitts 76 sorgt daf Or, daB die 
umlaufende Nase 65 in radialer Richtung beweglich ist 
35 Damit ist ein kurzzeitiges Auf spreizen beim Aufdrucken 
des Brennstoffilters 61 auf den Kent 2 bis zum Einrasten 
in der umlaufenden Nut 66 am Umfang des Kerns 2 
gewahrleistet Die nach auBen weisende Flache des Axi- 
alabschnitts 76 kann ebenfalls abgerundet sein, und 
40 zwar mit einer aufleren Wdlbung 79, die eine verbesser- 
te Auf nahme des einen kreisfdrmigen Querschnitt besit- 
zenden Dichtrings 58 garantiert Der Haltekragen 60 
kann durchaus auch von der beschriebenen Kontur ab- 
weichen. Entscheidend ist allerdings, daB der Haltekra- 
45 gen 60 einteilig mit dem Brennstoffilter 61 ausgebildet 
ist und die Funktionen zum Halten des Brennstoffilters 

61 durch eine Nase und zum Halten des Dichtrings 58 
durch einen radial fiber den Kern 2 hinausstehenden 
Abschnitt erfOUt 

50 Die Ausbildung des erfindungsgemSBen Brennstoffil- 
ters 61 erlaubt neben der einfachen Montage auch eine 
Demontage des Brennstoffilters 61, die bei bekannten 
Einspritzventilen aufgrund eingepreBter Brennstoffilter 
nicht oder nur mit unvermeidbaren Abschabungen 
55 mdglich ist Mit einem einfachen mechanischen Hilfsge- 
rfit, beispielsweise einem Klauenwerkzeug, kann die 
Nase 65 des Brennstoffilters 61 beschadigungsfrei aus 
der Nut 66 gehoben und damit der gesamte Brennstof- 
filter 61 aus dem Kern 2 des Einspritzventils herausge- 
6o nommen werden. Dieser Vorgang sorgt weder am 
Brennstoffilter 61 noch am Kern 2 fur Beschadigungen. 
Eine Gefahr der Verunreinigung im Inneren des Kerns 2 
ist ebenfalls nicht gegeben, da das Werkzeug auBerhalb 
des Kerns 2 angreif t 
65 Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemaBen Brenn- 
stoffilters 61 ist darin zu sehen, daB der Brennstoffilter 
61 durch die am Kern 2 eingebrachte Nut 66 definiert 
mit sehr groBer Genauigkeit eingebaut werden kann. 
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Mit dem Einpressen des Brennstoffilters 61 bei bekann- 
ten Einspritzventilen wird der definierte Einbau mit ei- 
ner derartigen Genauigkeit nicht erreicht Fertigungs- 
technisch ist ebenfalls gttnstig, daB der AnguB beim 
Spritzen des KunststoffkGrpers des Brennstoffilters 61 5 
beispielsweise am fiuBeren Radialrand 80 des spSteren 
Haitekragens 60, also in einem Bereich, der im einge- 
bauten Zustand keine Funktionen erffillen muB und au- 
Berhalb des Kerns 2 liegt, vorgesehen werden kann, 
wahrend sich bei bekannten Brennstoffiltern der AnguB 10 
auf der sogenannten Sauberseite, also im inneren Be- 
reich, befindet 

Die Fig. 3 verdeutlicht noch einmal vereinfacht den 
Bereich des Einrastens des Brennstoffilters 61 am Kern 
2 des Einspritzventils. Hierbei ist der Haltekragen 60 in 15 
etwas abgewandelter Form gegenflber dem ersten Aus- 
fuhrungsbeispiel ausgebildet Allerdings erfullt auch die- 
ser Haltekragen 60 alle gestellten Forderungen, namlich 
mit der Nase 65 fur eine einfache und Idsbare und trotz- 
dem definierte Befestigung des Brennstoffilters 61 am 20 
Kern 2 zu sorgen und mit dem Radialabschnitt 75 und 
dem Axialabschnitt 76 einen guten Sitz des nicht darge- 
stellten Dichtrings 58 in der Ringnut 56 zu gewahrlei- 
sten. Die Verbindungsfiachen zwischen dem Radialab- 
schnitt 75, dem Axialabschnitt 76 und der Nase 65 sind 25 
bei diesem Ausffihrungsbeispiel weitgehend eben aus- 
gefuhrt, wobei die Obergange beispielsweise durch Fa- 
sen 81 ihre Scharfkantigkeit verlieren. 

Es ist nicht erforderlich, daB der Radialabschnitt 75, 
der Axialabschnitt 76 und die Nase 65 umlaufend ausge- 30 
bildet sind Diese kdnnen auch durch axial verlaufende 
Radialnuten 82 unterbrochen sein, so daB sich der Ra- 
dialabschnitt 75, der Axialabschnitt 76 und die Nase 65 
nicht fiber 360° erstrecken und diese sich beispielsweise 
aus mehreren Segmenten zusammensetzen. 35 

PatentansprQche 

1. Brennstoffeinspritzventil, insbesondere Ein- 
spritzventil fQr Brennstoffeinspritzanlagen von 40 
Brennkraftmaschinen, mit einem BrennstoffeinlaB- 
stutzen und mit einem in dem Brennstoff einlaBstut- 
zen eingebauten Brennstoffilter, der einteilig mit 
einem Haltekragen ausgebildet ist, der sich radial 
fiber den BrennstoffeinlaBstutzen hinaus erstreckt, 45 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen dem Hal- 
tekragen (60) des Brennstoffilters (61) und dem 
BrennstoffeinlaBstutzen (2) eine Rastverbindung 
(65, 66) vorgesehen ist, die der Befestigung des 
Brennstoffilters (61) dient und zwischen einem 50 
Grundkdrper (67) des Brennstoffilters (61) und dem 
Inneren des BrennstoffeinlaBstutzens (2) eine Spiel- 
passungvorliegt 

2. Brennstoffeinspritzventil nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB an dem Haltekragen 55 
(60) des Brennstoffilters (61) ein Axialabschnitt (76) 
mit einer Nase (65) ausgebildet ist 

3. Brennstoffeinspritzventil nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Rastverbindung (65, 
66) zur Befestigung des Brennstoffilters (61) am 60 
BrennstoffeinlaBstutzen (2) durch das Eingreif en ei- 
ner Nase (65) des Haitekragens (60) in eine Nut (66) 
am BrennstoffeinlaBstutzen (2) ge bildet ist 

4. Brennstoffeinspritzventil nach Anspruch 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Nase (65) des Halte- 65 
kragens (60) und die Nut (66) am BrennstoffeinlaB- 
stutzen (2) umlaufend sind. 

5. Brennstoffeinspritzventil nach Anspruch 1, da- 
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durch gekennzeichnet, daB der Grundkdrper (6f) 
und der Haltekragen (60) des Brennstoffilters (61) 
aus einem Kunststoff gefertigt sind und ein Filter- 
element (71) aus einem Polyamidgewebe besteht 

6. Brennstoffeinspritzventil nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Axialabschnitt (76) 
durch eine innere Wdlbung (78) und durch eine 
auBere Wolbung (79) begrenzt ist 

7. Brennstoffeinspritzventil nach Anspruch 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB der AnguB beim Sprit- 
zen von Grundkdrper (67) und Haltekragen (60) 
des Brennstoffilters (61) in einem Bereich vorgese- 
hen ist, der nach der Montage des Brennstoffilters 
(61) im BrennstoffeinlaBstutzen (2) auBerhalb des 
BrennstoffeinlaBstutzens (2) liegt 

8. Brennstoffeinspritzventil nach Anspruch 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB am Haltekragen (60) 
wenigstens eine Radialnut (82) vorgesehen ist, die 
die Nase (65) schneidet, so daB sich die Nase (65) 
nicht fiber 360° erstreckt 

9. Brennstoffeinspritzventil nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Haltekragen (60) 
eine Ringnut (56) am BrennstoffeinlaBstutzen (2) 
fQr einen Dichtring (58) seitlich begrenzt. 
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